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Wheel rim, for a pneumatic tire, is produced from a welded tube section cold 
shaped with a partially different wall thiclcness as a bed to be bonded to a 
dish where the wall is thicker with a compressed beading rolled into a 
surface 




Abstract of DE1 0204054 

To produce the wheel rim, for a pneumatic tire, 
a section (1) is taken from a welded tube, and 
is cold shaped to give a rim bed with rotation 
symmetry and a partially different wall 
thickness, it is bonded to a rim dish. The wall 
is thicker where the rim bed and dish are 
bonded together, and where a radial beading 
(8) is shaped. The beading is compressed 
axially, and rolled (6) into a surface as it is 
compressed. 




Data supplied from the espOcener database - Woridwide 



http://v3.espacenet.coni/textcloc?DB=EPODOC&IDX=DE10204054&F=0 



10/12/2005 



DialogClassic Web(tm) Page 1 of 2 



T 5/19/1 




5/19/1 (Item 1 fron £llas 351) 
DIALOG (R) File 351:Derwent WPI 
(c) 2005 Thomson Derwent. All rts. reserv. 

015273657 **Image available** 

WPI Acc No: 2003-334588/200332 

XRPX ACC No: N03 -268095 
Wheel rim, tor a pneumatic tire, is produced from a welded tube section 
cold shaped with a partially different wall thickness as a bed to be 
bonded to a dish where the wall is thicker with a coopressed beading 
rolled into a surface 

Patent Assignee: WF HASCHBAU & BLECHFORMTECHNIK (WFBL-N) 

Inventor: FRIESE U 

Number of Countries: 001 Number of Patents: 001 
Patent Family: 

Patent No Kind Date Applicat No Kind Date Week 

DE 10204054 CI 20030417 DB 1004054 A 20020201 200332 B 



Priority implications (No Type Date) : DE 1049184 A 20011004 
Patent Details: 

Patent No Kind Lan Pg Main IPC Filing Notes 
DB 10204054 CI 9 B21D-053/30 



Abstract (Basic) : DE 10204054 CI 

NOVELTY - To produce the wheel rim, for a pneumatic tire, a section 
(1) is taken from a welded tube, and is cold shaped to give a rim bed 
with rotation symmetry and a partially different wall thickness* It is 
bonded to a rim dish. The wall is thicker where the rim bed and dish 
are bonded together, and where a radial beading (8) is shaped. The 
beading is compressed axially, and rolled (6) into a surface as it is 
compressed. 

USE - The technique is for shaping the wheel rim for a pneumatic 
tire. 

ADVANTAGE - The production time is reduced, to give lower 
manufacturing costs. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a schematic section 
through the wheel rim during production. 

welded tube section (1) 

bead surface roller (6) 

radial beading (8) 
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Verfahren und Vorrlchtung zur Herstellung einer Luftreifenfelge 

Ein Verfahren zur Herstellung einer gewichtsoptimler- 
ten Luftreifenfelge, bei dem aus eineri) vorzugsweise aus 
einem geschwelSten Rohrhergeetellten Rohrabschnitt (1) 
durch Kaltverformen eIn Felgenbett mit rotatlonsaymme- 
trisch partlell unterachledllchen Wanddicken hergestellt 
und enschlieBend mft einer Felgenschussel verbunden 
wird, iet so ausgebildet daB die Wandatarke Im Verbin> 
dungsbereich mit der Felgenschussel gegenuber der 
Wandstarke des Rohrabschnittes (1) bereichsweise ver- 
dickt wird, wozu (n dlesem Bereich eine radial sich er- 
streckende, umlaufende AusstOlpung (8) geformt, der 
Rohrabschnitt (1) unter ZusammendrOcken der AuastQI- 
pung (8) axial gestaucht und die gestauchte AusstOlpung 
(8) zu einer FIfiche gewalzt wird. 
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Beschreibung 




[0001] Die vorliegeade Erfindung betrifft em Verfahren 
zur Herstellung eioer gewicbtsoptimierten Luftreifenfelge 
gemilB dem Oberbegriff des Ansprucbs 1 sowie eine M>r- 
richtung zur DuichfUhning des Verfahrens, 
[0002] Zur Herstellung einer solchen Luftreifenfelge ist es 
beisjnelsweise aus der DE-OS 26 47 464 bekannt, aus ei- 
nem ISngs geschweiBten zylindrischen Rohrabschnitt, der 
auch als Bandage bezeichcet wird, durcb AndiUcken minde- 
stens einer lotierenden Driick- oder Streckroile in Kone- 
spondenz mit einem Inoenfutter die AusgangswandstMrke, 
also die des RohrabscbnittSp zu vecdUnnen unter gleichzeiti- 
ger Ltogenstreckung, so daS sicb partiell unterschiedliche 
Wanddicken Uber rotationssynimetrische Bereiche eigeben. 
[0003] Diese sind funktionsabhflngig voigegeben. So wird 
Ublicberwdse die FelgenschQsseL mit dem Felgenbett ver- 
schweiBt, wozu in diesem Bereich eine dickere Wandung 
vorhanden sein muB als in den tibrigen Wandbereichen oder 
Teilen davon. Aufgrund einer geforderten Gewichtsoptimie- 
rung sollen die Bereicbe» die, wie der genannte ScbweiBbe- 
reich, keiner besonderen Beanspruchung unterliegen, so 
diinn wie mdglich ausgebiklet sein, so daB die ursprUngliche 
Wanddicke, die bd der fetdgen Luftieifeofelge lediglich in 
den genamiten beanspruchten Beieicben noch vorliegt, 
durch FlieBpressen entsprechend reduziert wird. 
[0004] AUeidings ist dies mit einer Reibe von Nacbteilen 
verbunden. So sind beispieisweise mehiere Arbeitsschritte 
erforderlich, urn die WandstSrkenreduzierung zu erreicben, 
was zu reladv hohen Ferdgungszeiten fUhrt Insbesondere 
unter dem Gesichtspunkt, dafi solche Luftreifenfelgen als 
Serienteile in grofien Stiickzahlen heigestellt werden, 
kommt der Heistellungsdauer eine besondm Bedeutung zu. 
[0005] Des weiteren weiden die RSnder der Luftreifen- 
felge durch das FlieBpressen, also das Strecken des Materi- 
als "zipfelig", d. h., es entsteht eine im weitesten Sinne aus- 
ge&anste Kante, die eine Nacfabearbeitung erforderlich 
macht Auch dies stellt sich als kontraproduktiv zu einer 
oprimierten Feitigung dar. 

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren der gattungsgemSBen Art so 
welter zu entwickeln, daB die Herstellungszeiten verkUrzt 
werden und damit eine kostengiinsdgere Fertigung mdglicb 
ist 

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren geldst, 
das die Merkmale des Ansprucbs 1 aufwdst und duich eine 
Vonrichtung mit den Merkmalen des Ansprucbs 12. 
[0008] Im Gegensatz zum Stand der Technik erfolgt eine 
Wanddickenvetfinderung nunmehr nur noch in einem voige- 
gebenen relativ zur Gesamtflache kleineo Bereich, w^nd 
die abrige FlSche im Sinne einer Wanddickenbearbeitung 
unverSndert bleibt. 

[0009] Die AusgangswandstMrke des Rohrabschnitts defi- 
niert sich durch das erfindungsgem^ Verfahren nicbt mehr 
nach der notwendigen dicksten Wandst^e der fertigen 
Luftreifenfelge, sondem nach der dUnnsten. Somit ist be- 
zUglich einer WandstKrkenver^derung lediglich ein kleiner 
Bereich zu bearbeiten, wodurch natuigemaB die Bearbei- 
tungszeit erheblich verkUrzt wird. 
[0010] Die Formgebung des Felgenbettes im Ubrigen, d. h. 
ein endsdtiges Aufweiteo des Rohrabschnittes sowie eine 
Profilieiung kann in an sich bekannter Weise mittels Rinun- 
rollem und IVofiliemiaschinen durcbgefUhrt werden. 
[OOU] Eine zusMtziich Bndenbearbeitung, insbesondere 
eine spanende, ist oicht mehr erforderlich, da der Rohrab- 
schnitt keine LSngenstreckung erfMhrt, die, wie erw^t, zu 
einer unsauberen Kante filhrt 

[0012] ErfindungsgemSLB wird zur Wandst&kenverdik- 
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kung in dem vorbestimmten Berea^^ radial sich vor- 
zugsweise nach aufien erstreckendl^RtQlpung geformt. 
Diese Aussttilpung wird durch axiales Zusammraischieben 
des Rohrabschnitts gestaucht und die gestauchte AusstOl- 

5 pung zu einer FlMche gewalzt, wobei die Wandstdikendicke 
in diesem Bereich abhangig ist vom Volumen des gestauch- 
ten bzw. zur Walzung zur VerfUgung stehenden Materials. In 
jedem Fall ist die Wandst^e dicker als m den Ubrigen Wan- 
dungsbereicben. 

10 [0013] In voiteilhafler Weise ist der zubearbeitende Rohr- 
abschnitt zwiscben zwei Innenfutterteile gespannt, die ge- 
trennt voneinander axial bewegbar sind und die zum eineo 
ein Andnicklager bei der Formung der StOlpung und beim 
Walzen biiden und die zum anderen der Stauchung der Aus- 

15 stUIpung dienen. Prinzipiell besteht auch die M6glichkeit, 
den Rohrabschnitt in AuBenspannfuttem zu fixieren, wobei 
dann die AusstUlpung sicb radial nach innen erstieckt und 
die Walzung mittels emer innen laufenden WalzroUe erfolgt. 
[0014] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin- 

20 dungsgemSfien Verfahrens ist voigesehen, dafi die AusstUl- 
pung durch das Eindrilcken zweier parallel und mit Abstand 
• zueinander verlaufenden Rillen erzielt wird, wobei die Au- 
Benwandungen dieser Rillen jeweils die Begr^ungen fUr 
die Breite des sich etgebenden verdickten Bereiches biiden. 

25 [0015] Neben den genannten Andnickiiittem weist die 
\forrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens verschiedene 
FormroUen auf, von denen eine, eine SickenroUe, der Ein- 
bringung der AusstUlpung dient und die andere, dne 
rolle, zur Auswalzung der verdickten R^che. 

30 [0016] Die SickenroUe zur Herstellung der AusstUlpung, 
kann ein- oder mehrteilig sein, wobei sie im letzteren Fail 
beispieisweise aus zwei parallelen EinzelroUen bestehen 
kann, durcb die die genannten Rillen zur Biklung der Aus- 
stUlpung ausgeformt werden. 

35 [0017] Die EinzelroUen kOnnen fedemd miteinander ver- 
bunden werden, so daB wMhrend des Einbringens der Rillen 
bereits das axiale ZusammendrUcken des Rohrabschnitts er- 
folgen kann, wodurch die Fertigungszeit welter verkUrzt 
wird. 

40 [0018] Wdtere vorteUhaite AusbUdungen der Erfindung 
sind in den UnteransprUchen gekennzeichnet. 
[0019] Das erfindungsgem^ Verfahren wird nachfol- 
gend anhand der Zeichnungen, die ein AusfUhrungsbeispiel 
einer \bnichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens zeigen, 

45 nochmals beschrieben. 
[0020] Es zeigen: 

[0021] Fig. 1-5 eine erfindungsgemiiBe Vorrichtung im 
Langsschnitt, jeweils in verschiedenen Veifahrensschritten 
daigestellt. 

50 [0002] EineindenEgurengezeigteM}irichumgzurHer- 
steUuog einer gewicbtsoptimierten Luftreifenfelge, bei der 
aus einem Rohrabschnitt 1 durch Kaltverformen ein Felgen- 
bett 10 mit rotationssymmetrisch partieU unterschiedlichen 
Wanddicken hergesteUt wird, das anschlieBend mit einer 

55 FelgenschUssel 14 verbunden wird, vorzugsweise durch 
VerschweiBen. 

[0023] Diese Vorrichtung besteht aus zwei Inneniuttertei- 
len 2, 3, die axial zueinander verstellbar angeordnet sind, 
wobei ein unteres Innenfuuerteil 3 axial feststeht, wShrend 
60 das obere Innenfiitterteil 2 relativ dazu, entsprechend dem 
DoppelpfeU, axial bewegbar ist. 

[0O24] Die Inneniiitlerteile 2, 3 sind zu den einander abge- 
wandten Seiten bin konisch ansteigend ausgebildet und je- 
weils mit einem umlaufenden Kragen 11 versehen, an dem 
6S sich der Rohrabschnitt 1 mit der jeweiUgen Kante abstutzt 
[0025] Der Rohrabschnitt 1 ist vorgeformt und in seinen 
Endbereichen konisch aufgeweitet, wobei diese konischen 
Bereiche durcb einen zylindrischen Ibil 15 miteinander vcr- 
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bunden sind. Die Koniszit^ der Aui\^^p|1&n entspricht 
der der Innenfiitterteile 2, 3, 

[0026] In der Fig. 1 ist gezeigt, wie der so voigefonnte 
Rohrabschmtt 1, der eine gleichmMfiige WandstMrke auf- 
weist, in die Vsnichtung dngdegt ist und beidseitig durch 
die Innenfiitterteile 2, 3 bzw. deren Kragen U axial gesi- 
chert ist 

[0027] Wciter gehfiren zu der Vorrichtung Fonmollen, 
und zwar zwei SickenroUen 5 und eine Walzrolle 6. 
[0028] Die SickenroUen 5 weisen jeweils umiaufeode, im 
Querscbnitt bdckeifbimige Erfaebungeo 12 auf. Duicb ra- 
diale Zustellung der SickenroUen 5 in Ricbtung der Innen- 
futteiteile 2, 3 konunen die Erhebungea 12 an dem zylindri- 
schen Ibil 15 des Rohrabschnitts 1 zur Anlage und drilcken 
diesen im Beriibrungsbereich in Ausnehmungen 4, die an 
den benachbaiten Randberdchen der beiden Innenfiitterteile 
2, 3 vorgesehen sind. 

[0029] Hierdurch weiden RiUen 7 geformt, die zwiscben 
sicb eine sicb radial nacb auBen erstreckende Ausstlilpung 8 
bilden. Dies ist in der Fig. 2 sehr deutlich zu seben. 
[0030] Durcb gegengerichtete axiale Verstellung der Sik- 
kenioUeo 5, ausgehend vom Mittenbereich des zylindri- 
schen Teiles 5, wird hieraus Material in Ricbtung der auBen 
liegenden Schultem 16 der Rillen 7 gedrtickt, so da6 hier 
eine Wandverstfirkung eneicbt wild. 
[0031] Bel dem Ausformen der AusstQlpung 8 sind die In- 
nenfiitterteile 2, 3 abstandig zueinander angecrdnet Im 
nSchsten Aibeitsgang, nachdem die SickenroUe 5 aus ihier 
Aibeitsposition berausgefahren dnd, wer den die rotierenden 
Innenfutterteile 2, 3 axial bis zu dnem vorbestimmten Spalt 
17 zueinander verstellt. Dabei ver&idert sicb der Abstand 
der auBenseitigen Wandungen der Ausnehmungen 4, d. h., 
dieser Abstand wild enger, wodurch eine Staucbung der 
AusstUlpung 8 erfolgt, so daB sich deren Uberschflssiges Ma- 
terial radial noch weiter nach aufien erstzeckt (Fig. 3). Hier 
kommt jedoch die Walzrolle 6 in EingrifF, durch die radiale 
Erstreckung der Ausstiilpung 8 begrenzt wird. 
[0032] Im weiteren Veriauf wild die Walzrolle 6, die eine 
umlaufende, im wesentlicben zylindriscbe Walzflache 13 
aufweist, radial gegen die gestaucbte Ausstiilpung 8 ge- 40 
driickt, unter wdterer axialer Zustellung der Innenfutterteile 
2, 3 unter Schliefiung des Spaltes 17. wodurch sich das Ma- 
terial im Sinne eines FlieBens so verformt, daB sich eine 
che 9 eigibt, die in ihier Brdte etwa dem Abstand der Wan- 
dungen der Ausnehmung 4 entspricht und deren Wandstarke 45 
dicker ist als die des Rohrabschnitts 1 im Qbrigen bzw. die 
des Felgenbettes 10. 

[0033] Die Walzrolle 6 ist neben der radialen Zustellbar- 
keit axial bewegbar, so daB sie wahrend des axialen Verfah- 
rens beim Stauchen stMndig im Eingriff ist Durch die radiale 
Zustellung der Walzrolle 6 bereits beim Zusammendrttcken 
der AusstQlpung 8, zumindest innerfaalb der durch den Spalt 
17 definierten Verfahrstrecke, werden die Schultem 16 ver- 
dickt, so daB in diesem Bereich eine m5gUche WandverdQn- 
nung wirksam veriiindert wird 

[0034] Wie sich Uberraschend gezeigt hat, wird durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren sogar eine Wandstarkenver- 
dickung in dem Bereich erzielt, in dem der Rohrabschnitt 1 
der L^nge nach geschweiBt ist Eine solche SchweiBung 
liegt dann vor, wenn der Rohrabschnitt 1, wie tiblich, aus el- 
nem Blechstrdfen geformt ist 
[0035] Eine vorgeformte FelgenschUssel 14 kann vorab in 
den zu verdickenden, zylindrischen Ibil 15 dngebracht wer- 
den, wobd sie sicb auf dem Innenfutter 3 abstOtzL In der 
Fig. 5 ist deutlich zu erkennen, daB die FelgenschUssel im 65 
Bereich eines koozentrischen, sich axial erstreckenden 
Schenkels 18 nach dem Walzen, also dem Verdicken, von 
der verdickten Wandung der FUlche 9 umgriffen und so 



formschliissig gehalten wird. Gegcj^^k dem Stand der 
Ibchnik sind hierdurch nicht nur fe^^Hstechnische Vor- 
tdle gegeben, sondem auch erheblicn^ualitStsverbesse- 
rungen. Insbesondere ducch einen nunmehr exakten Rund- 
laufderFelge. 



Bezugszdchenliste 



1 Rohrabschnitt 

2 Innenfuttertdl 

3 Innenfuttertdl 

4 Ausnehmung 

5 Sickenrolle 

6 Walzrolle 
7Rille 

8 Ausstiilpung 
9Fl^he 
lOFelgenbett 
U Kragen 
12Erfaebung 

13 Walzflache 

14 FelgenschUssel 
15zyLTeil 

16 Schulter 

17 Spalt 
IBSchenkel 
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1. Verfahren zur Herstellung dner gewichtsopdmier- 
ten Luftreifenfelge, bei dem aus dnem vorzugsweise 
aus dnem geschweiBten Rohr hergestellten Rohrab- 
schnitt (1) durch Kaltverformen ein Felgenbett (10) mit 
rotationssymmetrisch partiell unterschiedlichen Wandr 
dicken hetgestellt und anschliefiend mit dner Felgen- 
schUssel verfounden wird, dadurch gekennzeidm^ 
daB die WandstMiice im Verbindungsbereich mit der 
FelgenschUssel gegenUber der WandstSrke des Rohrab- 
schnittes verdickt wird, wozu in diesem Berdcb eine 
radial sich erstreckende, umlaufende AusstUlpung (8) 
geformt, der Rohrabschnitt (1) unter ZusanunendrUk- 
ken der Ausstiilpung (8) axial gestaucht und die ge- 
staucbte AusstUlpung (8) zu euier FlMche (9) gewalzt 
wild. 

2. Verfahrm nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die AusstUlpung (8) wShrend des Stauchens 
gewalzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach einem ersten Stauchen im weiteren Ver- 
iauf des Stauchens die AusstUlpung (8) gewalzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die AusstUlpung (8) nach aufien geformt ist 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die AusstUlpung (9) nach innen geformt ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Bildung der AusstUlpung (8) zwei 
parallel und mit Abstand zueinander verlaufende» um- 
laufende Rillen (7) in den Rohrabschnitt (1) gedrUckt 
werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
netp dafi die RiUen (7) radial und axial von der AusstUl- 
pung 8 fort gedrUckt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB vor der WandstSrkenverdickung dne voige- 
formte FelgenschUssel (14) in den zu verdickenden Be- 
reich des Rohrabschnitts (1) eingebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dafi beim Walzen der AusstUlpung (8) der entspre- 



chende Wandungsberdch urn eiil^^Peien, konzen- 
trischen Schenkel der FelgenschusseL (14) geformt 
wird 

10. VerfahzeD nach Anspruch 1, daduicb gekeonzeicb- 
net, daB vor der WandstSrkeaveidickung der Rohrab- s 
schnitt (1) vorgeformt wild. 

11. Veifahren oach Aospruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rohrabschnitt (1) zunSchst an beideo 
Endseiten koniscb aufgewdtet ^did. 

12. Voirichtung zur DurchfQhrung des Veifahrens 10 
nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, daB ein An- 
druckfutter voigeseben ist, an dem der Rohiabschnitt 

(I) anliegt and das dne Ausnehmung (4) aufweist, in 
die die Waodstfirkenveidiclomg einformbar ist 

13. Voirichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- is 
zeichnet, daB das Andruck^tter aus zwei anueibbaren 
Innenfiitterteilen (2, 3) besteht, die in axialer Richtung 
relativ zueinander bewegbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine Sickenrolle (5) zur Bil- 20 
dung der AusstUlpung (8) bzw. zum HndrQcken der 
Riiien (7) und mindestens eine Walzrolle ((S) vorgese- 
hen sind, die radial an den Rohrabschnitt (1) andriick- 
bar sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 2S 
zeichnet, daB die Walzrolle (6) axial bewegbar gelagert 
ist 

16. VomchUing nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SickenioUe (5) zwei parallel und mit 
Abstand zueinander verlaufende, umlaufende hdcker- 30 
artige Erhebungen (12) aufweist, mittels derer die Rii- 
ien (7) unter Eindruck des Rohrabschnitts im Eingriffs- 
bereicb in die Ausnehmung (4) eindrOckbar sind. 

17. Voirichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sickenrolle (5) aus zwei parallel und 3S 
mit Abstand zueinander verlaufiendeo separaten Sik- 
keorollen besteht, die abstandsverSnderbar zueinander 
angeordnet sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sickenrollen (5) axial gegenlHufig 40 
verstellbarsind. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die separaten Sickenrollen federbelastet 
axial zueinander bewegbar sind. 

20* Vorrichtung nach Anspnich 13, dadurch gekenn- 4S 
zeichnet, dafi jedes InnenfUtterteU (2^ 3) dnoi Kragen 

(II) aufweist, an dem der Rohrabschnitt (1) mit seiner 
jeweiligen Kante anliegt 

21. Vorrichtung nach etnem der Ansprtiche 12-20, da- 
durch gekennzeichnet daB ein Ibil der Ausnehmung SO 
(4) jedem der InnenfutterteilB (2, 3) zugeoidnet ist, und 
zwar in den einander zugewandten umfMngHchen Be- 
rdchen. 
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